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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
von Hohlkorpern aus thermoplastischem Kunststoff ge- 
maB dem Oberbegriff des Anspruches 1. 

Es ist bekannt, Hohlkorper, insbesondere Behalter 
aus thermoplastischem Kunststoff, unter Verwendung 
des Extrusions-Blasverfahrens herzustellen. Die dazu 
verwendeten Einrichtungen sind jedoch jedenfalls dann, 
wenn an die Ausgestaltung der Hohlkorper besondere 
Anforderungen gestellt werden, verhaltnismaBig auf- 
wendig. Sie erfordern zudem gut ausgebildetes Bedin- 
gungspersonal. Dies gilt insbesondere dann, wenn an 
den Hohlkorpern noch zusatzliche Teile in einem Ar- 
beitsgang, also wahrend des Herstellungsprozesses, an- 
gebracht werden soilen. Obwohl auf diesem Gebiet er- 
hebliche Fortschritte gemacht worden sind, insbesonde- 
re auch bezuglich des Anbringens von Zusatzteilen in- 
nerhalb des Hohikorpers, bewirkt letzteres in jedem 
Fall eine merkliche Komplizierung des Verfahrens, die 
ebenfalls dazu beitragt, das Extrusions-Blasverfahren 
fur solche Anwendungsfalle verhaltnismaBig aufwendig 
zu machen. 

Es ist zwar bekannt, Hohlkorper, insbesondere Behal- 
ter, so herzustellen, daB zunachst zwei Teile, beispiels- 
weise Flaschenkorper und Flaschenboden, hergestellt 
werden, die dann in einem zusatzlichem Arbeitsgang 
mittels SchweiBen oder Kleben miteinander verbunden 
werden. Dabei wird aber zum Herstellen der Einzeikor- 
per durchweg das SpritzgieBverfahren angewandt Im 
Hinblick auf die Anforderungen, die an die herzustellen- 
den Hohlkorper, beispielsweise von der Kfz-Industrie, 
gestellt werden, wird es jedoch in vielen Fallen nicht 
moglich sein, beispielsweise Tanks oder Kiihlwasserbe- 
halter, unter Anwendung des SpritzgieBverfahrens her- 
zustellen, da die dazu benutzten Kunststoffe, beispiels- 
weise hochmolekulares Polyathylen, zu zahflussig sind, 
als daB sie ohne Schwierigkeiten in SpritzgieBverfahren 
verarbeitet werden konnten. Hinzu kommt, daB die 
Herstellung der Einzelkorper im SpritzgieBverfahren 
auch in Anbetracht der damit verbundenen Werkzeug- 
kosten jedenfalls dann sehr aufwendig sein kann, wenn 
der Hohlkorper in kleineren Stuckzahlen hergestellt 
werden soli. 

Demzufolge liegt der Erfindung die Aufgabe zugrun- 
de, das Verfahren gemaB dem Oberbegriff des Anspru- 
ches 1 so auszugestalten, daB es die Herstellung von 
Hohlkorpern aus thermoplastischem Kunststoff auf ein- 
fache und weniger aufwendige Weise erlaubt, wobei es 
auch moglich sein soli, solche Kunststoffe zu verwen- 
den, die im SpritzgieBverfahren nicht oder nur mit 
Schwierigkeiten zu verarbeiten sind. 

Diese Aufgabe wird mit den im Kennzeichen des An- 
spruches 1 angegebenenMerkmalengelost 

Ein wesentlicher Vorteil des PreBverfahrens liegt 
auch darin, daB die Kunststoffmolekiile beim Pressen 
keine oder keine wesentliche Orientierung erfahren. 
Dies hat einmal den Effekt, daB keine oder nur geringe 
Spannungen in den durch Pressen hergesteilten Teilkor- 
per bzw. im Fertigerzeugnis entstehen. Zudem wird ver- 
mieden, daB die Teilkorper nach ihrer Herstellung we- 
sentliche Formanderungen erfahren. Es ist somit mog- 
lich, die Teilkorper erst langere Zeit nach dem Pressen 
zum Fertigerzeugnis durch Kleben oder SchweiBen zu- 
sammenzufugen, ohne daB die Gefahr besteht, daB sie 
aufgrund mittlerweiie eingetretener Verformungen 
nicht mehr ausreichend genau zueinander passen. 0ber- 
dies ist es auch beim PreBverfahren ohne weiteres mog- 
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lich, durch entsprechende Dimensionierung der beim 
PreBvorgang zusammenwirkenden Werkzeugteile eine 
optimale Gestaltung und Verteilung der Wanddicke des 
Hohikorpers zu erreichen, wie dies auch beim Extru- 
5 sions-Blasverfahren moglich ist. Allerdings hat das 
PreBverfahren dabei den Vorteil die zur Erzielung einer 
bestimmten Wanddickenverteilung erforderlichen 
MaBnahmen keinen zusatzlichen ins Gewicht fallenden 
Aufwand erfordern, da es dazu, wie bereits erwahnt, 

io lediglich erforderlich ist, die zusammenwirkenden 
Werkzeugteile entsprechend auszufuhren. Wahrend des 
eigentlichen Formgebungsvorganges sind im allgemei- 
nen zusatzliche MaBnahmen zur Erzielung der ange- 
strebten Wanddickenverteilung nicht erforderlich. Al- 
ls lerdings ist es beispielsweise dann, wenn von plattenfor- 
migem Material ausgegangen wird, auch moglich, die 
angestrebte Wanddickenverteilung am Teilkorper bzw. 
am Fertigerzeugnis bereits bei der Wanddickenvertei- 
lung des Ausgangsmaterials zu beriicksichtigen. Letzte- 

20 res ist jedoch nicht erforderlich. Vielmehr ist es ohne 
weiteres moglich, beispielsweise von einem Plattenma- 
terial mit uniformer Wanddicke auszugehen, wobei die 
unterschiedlichen Wanddicken des Teilkorpers bzw. des 
Fertigerzeugnisses erst durch den PreBvorgang hervor- 

25 gerufen werden. 

Es besteht natiirlich auch die Moglichkeit, samtliche 
Teilkorper des Gesamt-Hohlkorpers durch Pressen her- 
zustellen. Andererseits kann aber auch so verfahren 
werden, daB beispielsweise ein hohler dreidimensiona- 

30 ler Teilkorper hergestellt wird, der mittels eines einfa- 
chen plattenformigen — zweidimensionalen — Teilkor- 
pers verschlossen wird. Dafur konnen dann ggf. entspre- 
chend geformte bzw. durch Schneid- oder Stanzvorgan- 
ge hergestellte Plattenabschnitte verwendet werden. 

35 Ggf. besteht auch die Moglichkeit, dafur im SpritzgieB- 
verfahren hergestellte Teile zu verwenden, wenn dies 
aus irgendwelchen GrOnden zweckmaBig ist. Welche 
der Moglichkeiten angewendet wird, hangt normaler- 
weise von der Gestalt des Gesamt-Hohlkorpers und ggf. 

40 auch davon ab, ob wahrend des PreBvorganges an we- 
nigstens einem der Teilkorper Funktions teile angeformt 
werden sollen. Es ist einer der groBen Vorteile des Ver- 
fahrens gemaB der Erfindung, daB viele der beim Extru- 
sion-Blasverfahren zusatzlich erforderlichen Arbeits- 

45 schritte und MaBnahmen uberflussig werden. So wird 
sich in vielen Fallen die Verwendung besonderer Einie- 
geteiie erubrigen. Dies kann dann gelten, wenn die 
Moglichkeit besteht, Verbindungseiemente, Schwall- 
topfe oder andere Funktionsteile beim Pressen einstuk- 

50 kig anzuformeiL Auch hier kann so verfahren werden, 
daB die Dimensionen des Ausgangsmaterials, also bei- 
spielsweise die Wanddicke des vorerwahnten Platten- 
materials oder die Dimensionierung des Kunststoff- Po- 
stens, zweckmaBigerweise an die Gestalt des Fertiger- 

55 zeugnisses zurnindest in der Weise angepaBt sind, daB 
dort, wo zum Anformen von Bereichen am Hohlkorper, 
die besondere Funktionen zu ubernehmen haben, im 
Zwischenerzeugnis mehr Material zur Verfugung steht 
Dies kann auch dann gelten, wenn als Zwischenerzeug- 

60 nis beispielsweise ein Vollstrang verwendet wird, der 
direkt aus der Extrusionsoffnung eines Extruders in die 
PreBform extrudiert wird. 

Beim Herstellen des Teilkorpers durch Spritzpressen 
wird das Ausgangsmateriai mittels SpritzgieBen in das 

65 nur wenig geoffnete PreBwerkzeug eingebracht derart, 
daB der zwischen den Teilen des PreBwerkzeuges be- 
f indliche Raum nur teilweise mit Kunststoff gefullt wird. 
Beim anschlieBenden PreBvorgang erfolgt dann die 
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endgultige Formgebung des Ausgangsmaterials, wel- 
ches dabei zu auch in jene Bereiche des PreBwerkzeu- 
ges verdrangt wird, welche beim SpritzgieBvorgang 
noch unausgefuilt geblieben warerL Auch beim Spritz- 
pressen wird im aUgemeinen das Ausgangsmaterial be- 
reits raehr oder weniger an die Gestait des Feruger- 
zeugnisses, also des Teilkorpers angepaBt sein. Das 
Spritzpressen hat zudem den Vorteil, daB, da das PreB- 
werkzeug beim SpritzgieBvorgang etwas geoffnet 1st, 
die FlieBkanale fur den Kunststoff groBere Querschnitte 
haben als es der Fall bei vollstandig geschlossenem 
PreBwerkzeug ware. Es konnen somit auch Kunststoffe 
mit einer Viskositat verarbeitet werden, die fur das Qbli- 
chc SpritzgieBen zu groB ware. 

Ein weiterer wesentlicher Vorteil des Verfahrens ge- 
maB der Erfindung besteht darin, daB auch faserver- 
starkter Kunststoff verwendet werden kann. Dies ist 
beim Extrusion-Blasverfahren im aUgemeinen nicht 
moglich, da das Vorhandensein der Fasern die Dehnbar- 
keit des Materials negativ beeinfluBt, so daB bei diesem 
Verfahren die im Extrusionsvorgang hergestellten Vor- 
formlinge, die im aUgemeinen als Hohlstrang ausgebil- 
det sind, beim Expandieren unter innerem Oberdruck 
aufreiBen. 

In der Zeichnung sind einige Ausfuhrungsbeispiele 
der Erfindung im Schema dargestellt Es zeigen: 

Fig. 1 —3 ein Pressenwerkzeug in drei aufeinanderfol- 
genden Arbeitsphasen, 

Fig. 4 einen aus zwei Teilkorpern zusammengesetz- 
ten Hohlkdrper, teilweise im Schnitt, 

Fig. 5 eine der Fig. 1 entsprechende Darstellung eines 
zweiten Pressenwerkzeuges, 

Fig. 6 die perspektivische Ansicht eines im PreBver- 
f ahren hergestellten Teilkorpers, 
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zeug 10 befindlichen Teilkorper 14. 

Nach ausreichender Abkiihlung wird das Pressen- 
werkzeug durch Anheben des Gesenkes 10b und Aus- 
einanderfahren der beiden Teile der Matrize 10a geoff- 
net Die sich dabei ergebende Lage der Teile ist in Fig. 3 
dargestellt Es ist nunmehr moglich, den Teilkorper 14 
nach ausreichender Abkuhiung und Verfestigung vom 
Dorn 28 abzunehmen. 

Nach Entnahme des Teilkorpers 14 aus dem gemaB 
Fig. 3 geoffnet em Werkzeug 10 wird die Matrize wieder 
in die in Fig. 1 dargesteilte Position fiir die Aufnahme 
des Kunststoff-Postens 18 fur den folgenden Arbeitszy- 
klus gebracht 

Das Pressenwerkzeug 10 kann in iiblicher Weise be- 
heizt, also mit Kanalen fur ein Heizmittel oder mit Heiz- 
drahten versehen sein. Dies ist Stand der Technik und 
jedem Fachmann gelaufig. 

Der im Pressenwerkzeug 10 hergestellte Teilkorper 
14 wird mit einem zweiten Teilkorper 30 in der in Fig. 4 
20 der Zeichnung dargestellten Weise zu einem fertigen 
Hohlkdrper verbunden, bei dem es sich beispielsweise 
um einen Flussigkeitsbehalter fur ein Kraftfahrzeug 
handeln kann. Der zweite Teilkorper 30 kann in analo- 
ger Weise, also durch PreBformen, hergestellt werden, 
25 wobei ein auBerer Fortsatz 32 einstuckig angeformt ist, 
der eine Ose oder dgl bildet, mittels welcher der restul- 
tierende Hohlkdrper 34 beispielsweise im Motorraum 
eines Kraftfahrzeuges befestigt werden kann. Die Bil- 
dung der Offnung 36 setzt ebenfalls das Vorhandensein 
eines Domes analog dem Dorn 28 in den fur die Herstel- 
lung des Teilkorpers 30 verwendeten Werkzeug voraus, 
wobei dieser Dorn dann jedoch in einer Ebene verlauft, 
die, bezogen auf die Darstellung der Fig. 1 — 3, recht- 
winklig zu der Ebene verlauft, in welcher sich die Langs- 
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Fig. 7 einen Schnitt nach der Lime VII- VII der Fig. 6 35 achse des Domes 28 befindet 



mit einem zweiten Teilkorper, 

Fig. 8 und 9 ein SpritzpreBwerkzeug in zwei aufein- 
anderfolgenden Arbeitsphasen. 

Das in den Fig. 1 — 3 dargestellten Pressenwerkzeug 
10 ist in ublicherweise mit einer Matrize 10a und einem 
Gesenk 10b versehen. Dieses Pressenwerkzeug 10 dient 
zum Herstellen von Teilkorpern 14, die eine im wesentli- 
chen rotationssymmetrische oder ahnlich gleichm&Bige 
Gestait aufweisen und mit einem nach auBen vorstehen- 
den Fortsatz in Form eines Gewindestutzens 16 verse- 
hen sind. In der Arbeitsphase gemaB Fig. 1 ist das Werk- 
zeug geoffnet, um einen Kunststoff- Posten 18 aufzuneh- 
men, der entsprechend der Gestait des Teilkorpers 14 in 
Draufsicht etwa annahernd die Form eines Kreises hat 
und etwa mittig auf dem Boden 20 der Matritze 10a 
angeordnet ist Letztere weist eine vom Boden 20 aus- 
gehende Ausnehmung 24 auf, die zur Formgebung des 
Stutzens 16 dient und diesem entsprechend begrenzt ist 
Innerhalb der Ausnehmung 24 ist ein Dorn 28 angeord- 
net, der die innere Mantelfiache des Stutzens 16 defi- 
niert Um den im Pressenwerkzeug 10 herzustellenderi 
Teilkorper aus der Matrize 10a herausnehmen zu kon- 
nen, ist letztere in der Ebene 26 zweigeteilt ausgebildet 

Der Kunststoff-Posten 18 ist in warmplastischem Zu- 
stand, so daB beim Absenken des Gesenkes 10b in die 
Matrize 10a hinein das den Posten 18 bildende Kunst- 
stoffmaterial in iiblicher Weise in den in der Endlage des 
Gesenkes 10b verbleibenden Raum zwischen Matrize 
10a und Gesenk 10b verteilt wird, wie dies Fig. 2 zeigt, 
wobei gleichzeitig auch Material in die innenseitig durch 
den Dorn 28 begrenzten Ringraum 24 zur Biidung des 
Stutzens 16 gepreBt wird. Fig. 2 zeigt die Betriebsphase 
am Ende des PreBvorganges mit dem im Pressenwerk- 
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An beiden Teilkorpern 14, 30 ist jeweils ein umlaufen- 
der Rand 38, 40 angeformt Beide Rander 38, 40 werden 
beim Verbinden der beiden Teilkorper 34, 30 aneinan- 
dergelegt und beispielsweise mittels SpiegelschweiBen 
miteinander verbunden, so daB der resultierende Hohl- 
korper 34 gemaB Fig. 4 entsteht Dabei konnen, wie dies 
Fig. 4 erkennen laBt, beide Rander 38, 40 eine Quer- 
schnittsform aufweisen, die einen gewissen FormschluB 
bewirkt und so das Zustandekommen einer festen Ver- 
bindung begunstigt 

Der Hohlkdrper 34 kann z. B. eine in Draufsicht runde 
oder quadratische Kontur aufweisen. 

Beim Ausfiihrungsbeispiel gemaB den Fig. 5—7 sind 
Teile, die mit jenen des Ausfuhrungsbeispiels gemaB 
Fig. 1—4 ubereinstimmen, mit gleichen, jedoch jeweils 
um 100 hoheren Bezugszeichen versehen. 

Das Werkzeug 110 des Ausfuhrungsbeispiels gemaB 
den Fig. 5— 7 besteht ebenfalls in iiblicher Weise aus 
einer Matrize 110a und einem Gesenk 110b. Der we- 
sentliche Unterschied zwischen beiden Ausfuhrungsfor- 
men besteht darin, daB beim zweiten Ausfuhrungsbei- 
spiel ein Plattenmaterial 146 als Ausgangsmaterial ver- 
wendet wird, welches im Werkzeug 1 10 der Presse zum 
Teilkorper 114 umgeformt wird Auch hier kann die 
Matrize 1 10a entlang einer Teilungsebene 126 unterteilt 
sein, um das Herausnehmen des Teilkorpers 114 aus 
dem Werkzeug 110 zu erleichtern. Insbesondere Fig. 6 
laBt erkennen, daB sich unter Verwendung des PreBver- 
fahrens auch solche Teilkorper und somit auch solche 
Gesamt-Hohikorper herstellen lassen, die weniger 
gleichmaBig geformt als der z, B. etwa quadratische 
Teilkorper gemaB den Fig. 1—4. Auch hier gilt, daB 
durch entsprechende Formgebung der beim PreBvor- 
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gang zusammenwirkenden Teile, insbesondere also 
durch entsprechende Wahl dcs Verlaufs der Begren- 
zungsflachen 148, 150 der Werkzeugteile 110a, 110b, die 
Wanddicke des herzustellenden Teilkorpers 114 ent- 
sprechend den Erfordernissen ausgebildet sein kann 
derart, daB an Stellen groBerer Beanspruchung eine 
starkere Wanddicke vorhanden ist als in Bereichen, die 
weniger stark beansprucht sind. Dies gilt beispielsweise 
auch fur die Rander 38 und 40 bzw. 138, 140. 

Fig. 6 laBt erkennen, daB an den Teilkorper 114 Hal- 
terungsteile 152 ebenfalls einstuckig beim PreBvorgang 
angeformt werden. 

Fig. 7 zeigt, daB der Teilkorper 114 ebenfalls mit ei- 
nem zweiten Teilkorper 130 zu einem Gesamt-Hohlkor- 
per verbunden werden kann, bei dem es sich beispiels- 
weise um einen Tank fur ein Kraftfahrzeug handelt Da- 
bei besteht die Moglichkeit, beispielsweise am Teilkor- 
per 114 und/oder am Teilkorper 130 zusatzliche Funk- 
tionsteile auch innenseitig anzubringen, beispielsweise 
einen Schwalltopf, der zur Aufnahme der Benzinpumpe 
dienen kann. Ein solcher Schwalikopf kann einstuckig 
angeformt sein, wobei naturlich Voraussetzung ist, daB 
das Zwischenerzeugnis, aus welchem der Teilkorper 
hergestellt wird, in dem jeweiligen Bereich eine ausrei- 
chende Materialmenge fur das Anformen eines solchen 
Funktionsteiles aufweist Es ist aber auch moglich, in 
einem gesonderten Arbeitsgang ein getrennt hergestell- 
tes Funktionsteil beispielsweise auf der Bodenflache 154 
des Teilkorpers 114 anzuschweiBen, bevor der Teilkor- 
per 114 mit dem Teilk6rper 130 zum Gesamtkorper 
verbunden wird. Es bedarf keiner naheren Erlauterung, 
daB dies wesentlich einfacher ist als bei einem im Extru- 
sions-Blasverfahren hergestellten Hohikorper, in dessen 
Innenraum Manipulationen wie beispielsweise das An- 
bringen irgendwelcher Teile nur durch relativ kleine 
Offnungen in der Wandung des Hohlkorpers durchge- 
f uhrt werden konnen. 

Das in den Fig. 8 und 9 dargestellte Pressenwerkzeug 
210 besteht ebenfalls aus Matrize 210a und Gesenk 
210b. Es dient der Herstellung eines Teilkorpers etwa 
der in Fig. 6 dargestellten Art Dieser Teilkorper ist so 
gestaltet, daB es nicht unbedingt erforderlich ist, die 
Matrize 210a zwei- oder mehrteilig auszubilden, um den 
gepreBten Teilk6rper nach ausreichender Verfestigung 
aus der Matrize 210a herauszunehmen. Deshalb ist beim 
Ausfuhrungsbeispiel gemaB den Fig. 8 und 9 die Matri- 
ze einstuckig ausgebildet Sie ist im Bodenbereich 260 
mit einem Zufuhrungskanal 262 versehen, durch den das 
thermoplastische Ausgangsmaterial in das Pressen- 
werkzeug 210 eingespritzt wird. Bei dieser Ausfiih- 
rungsform ist dem Pressenwerkzeug 210 ein einen nicht 
dargestellten Extruder und einem Diisenkopf 264 mit 
Diisenteil 266 aufweisende Einheit zugeordnet, in wel- 
cher das thermoplastische Material in der iiblichen Wei- 
se plastifiziert wird. Zum Zwecke des Einspritzens des 
im Werkzeug 210 durch Pressen zu formenden Kunst- 
stoffes in das Werkzeug wird die vorerwahnte Einheit 
mit ihrem Diisenteil 266 gemaB der Darstellung der 
Fig. 8 zur Anlage an der Matrize 210a gebracht derart, 
daB der Durchgang 268 im Diisenkopf 264 mit dem 
Zufuhrungskanal 262 in der Matrize 210a fluchtet Da- 
bei befindet sich das Gesenk 210b in einer Zwischenpo- 
sition innerhalb der Matrize 210a, in der es sich etwas 
oberhalb der Position befindet, die es am Ende des PreB- 
vorganges einnimmt Dies bedeutet, daB der von Matri- 
ze 210a und Gesenk 210b begrenzte Raum 270 inner- 
halb des Werkzeuges 210 groBer ist und auch einen 
groBeren Querschnitt aufweist als in der relativen End- 
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position der beiden Teile 210a, 210b. In dieser Position 
wird durch den Durchgang 286 im Diisenkopf 264 und 
den Zufuhrungskanal 262 in der Matrize 210a Kunst- 
stoff in das Werkzeug 210 eingespritzt, wobei wahrend 
5 dieses Vorganges das Werkzeug 210 in etwa die Funk- 
tion einer SpritzgieBform ubemimmt Dabei weist je- 
doch der Raum 270 im Werkzeug einen Querschnitt auf, 
der groBer ist als der Querschnitt, der sich am Ende des 
PreBvorganges einstelit Dies ist die Position gemaB 
io Fig. 9 der Zeichnung. Aufgrund dieser beim Einspritz- 
vorgang groBeren Querschnitte konnen somit auch 
Kunststoffe in das Werkzeug 210 eingespritzt werden, 
die eine groBere Viskositat aufweisen als die ublicher- 
weise beim SpritzgieBen verwendeten thermoplasti- 
15 schen Kunststoffe. 

Fig. 8 zeigt den Zustand am Ende des Spritzvorgan- 
ges. Dabei ist der Raum 270 im Werkzeug 210 nur im 
Bereich 272 gefullt Durch das anschlieBende relative 
Verschieben der beiden Werkzeugteile 210a, 210b in die 
20 Position gemaB Fig. 9 wird ein Teil des Materials aus 
dem Bereich 272 in die nach Beendigung des Spritzvor- 
ganges noch leeren Bereiche innerhalb des Werkzeuges 
210 verdrangt, so daB am Ende des PreBvorganges ge- 
maB der Darstellung der Fig. 9 der in der Endposition 
25 der beiden Werkzeugteile 210a, 210b von diesen be- 
grenzte Raum mit thermoplastischem Kunststoff gefullt 
ist 

Um zu verhindern, daB beim PreBvorgang Material 
aus dem Bereich 272 durch den Zufuhrungskanal 262 
30 nach auBen verdrangt wird, kann der Diisenkopf 264 mit 
Diisenteil 266 auch wahrend des PreBvorganges die in 
Fig. 8 der Zeichnung dargestellte Position beibehalten. 
Es ist aber auch moglich, anstelle des Dusenkopfes mit 
Diisenteil 266 ein anderes VerschluBteil in eine Position 
35 zu bringen, in welcher der Zufuhrungskanal 262 ver- 
schiossen wird. Die dazu erforderlichen Mittel und 
MaBnahmen sind dem Fachmann bekannt. 

Das Spritzpressen hat den Vorteil, daB, wie beispiels- 
weise bei dem Ausfuhrungsbeispiel gemaB Fig. 8 und 9, 
40 das Ausgangsmaterial in den Bereich 272 des Werkzeu- 
ges hinein an einer Stelle zugefuhrt werden kann, an 
welcher eine moglichst gleichmaBige Verteilung inner- 
halb des Werkzeuges erfolgt, so daB auch bei dieser 
Ausfuhrungsform das thermoplastische Material, wel- 
45 ches fur den PreBvorgang bereitgestellt wird, entspre- 
chend der Gestalt des herzustellenden Teilkdrpers im 
Werkzeug verteilt ist Es besteht auch ohne weiteres die 
Moglichkeit, Material an zwei oder mehr Stellen in das 
Werkzeug einzuspritzen. Allerdings wird dies im allge- 
50 meinen nur dann erforderlich sein, wenn sehr groBe 
Teilkorper herzustellen sind. — Seibstverstandlich ist es 
auch moglich, beim SpritzpreBverfahren das Werkzeug, 
insbesondere die Matrize 210a, analog beispielsweise 
dem Ausfuhrungsbeispiel gemaB Fig. 5 zwei- oder 
55 mehrteilig auszubilden. 

In Fig. 5 ist unterhaib des plattenformigen Zwischen- 
erzeugnisses 146 das Vorhandensein einer Folie 160 an- 
gedeutet, die als Mehrschichtfolie ausgebildet sein kann, 
bei welcher zumindest eine Schicht als Barrier eschicht 
60 ausgebildet ist Die Folie 160 bildet jedenfalls dann, 
wenn die einander zugekehrten Flachen des Zwischen- 
erzeugnisses 146 und der Folie 160 aus miteinander ver- 
schweiBbarem Material bestehen, am fertigen Teilkor- 
per 114 die innere Begrenzungsschicht, die dann ein- 
es stuckiger Bestandteil dieses Teilkorpers 114 ist Der 
Teilkorper 130 kann in entsprechender Weise ausgebil- 
det sein, so daB aus den beiden Teilkorpern 114, 130 ein 
Gesamt-Hohlkorper entsteht, dessen Wandungen fur 
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den Inhait des Gesamt-Hohlkorpers bzw. fur Kompo- 
nenten des Inhaltes und/oder fur die AuBenatmosphare 
bzw. Koraponenten derselben undurchlassig ist. Derar- 
tige mit einer Barriereschicht versehenen Hohlkorper 
konnen selbstverstandlich auch im Extrusions-Blasver- 5 
fahren hergestellt werden (vgl z. B. EP-OS0 110 493). 
Der dazu erforderliche maschinelle Aufwand ist jedoch 
auBerordendich groB, zumal das Vorhandensein einer 
Barriereschicht im Normalfall, insbesondere bei Ver- 
wendung der ublichen Kunststoffe wie PolySthylen fur 10 
das Zwischenerzeugnis 146, auch die Verwendung von 
Zwischenschichten erforderlich macht, die als Haftver- 
mitiler dienen und ein Haften der Barriereschicht an 
den benachbarten Kunststoffschichten aus anderen Ma- 
terialien bewirken. Diese Zusammenhange sind bekannt 15 
und bedurfen keiner weiteren Erlauterung. 

Es ist natiiriich auch moglich, bei Verwendung von 
Plattenmaterial als Zwischenerzeugnis 146 dieses Plat- 
tenmaterial von vornherein mehrschichtig, also bei- 
spielsweise mit einer Barriereschicht, auszubilden. In 20 
diesem Fail ist die Anbringung einer zusatzlichen Folie 
im allgemeinen nicht erforderlich. 

Andererseits kann die dann ggf. einschichtige Folie 
auch zu Dekorations- und/oder Kennzeichnungszwek- 
ken angebracht werden. 25 

Bei alien Ausfuhrungsbeispielen ist die Matrize ober- 
seitig eben begrenzt, so daB auch die Begrenzungsflache 
des Teilkorpers an seiner off en en Seite in einer Ebene 
liegt Dies ist jedoch nicht unbedingt erforderlich. Viel- 
mehr kann das Verfahren gemaB der Erfindung auch 30 
dann ausgefiihrt werden, wenn die Begrenzungsflachen 
von Matrize und/oder Gesenk beispielsweise zur An- 
passung an bestimmte Gestaltungen des Gesamt-Hohl- 
korpers einen vom ebenen Verlauf abweicliende Ausge- 
staltung aufweisen. 35 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen von Hohlkorpern, ins- 
besondere Behaltern, aus thermoplastischem 40 
Kunststoff, bei welchem zunachst wenigstens zwei 
Teilkorper hergestellt und dann zu einem Gesamt- 
Hohlkorper zusammengefugt werden, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB wenigstens einer der wenig- 
stens zwei Teilkorper im PreBverfahren aus einem 45 
Ausgangsmaterial hergestellt wird, welches vor 
dem PreBvorgang und/oder im Verlauf desselben 
eine Plastifizierung erfahrt, und der im PreBverfah- 
ren hergestellte Teilkorper durch SchweiBen oder 
Kleben mit wenigstem einem weiteren Teilk6rper 50 
zum Hohlkorper verbunden wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB samtliche Teilkorper des Gesamt- 
Hohlkorpers durch Pressen hergestellt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 55 
zeichnet, daB wahrend des PreBvorganges an we- 
nigstens einem der Teilkorper Funktionsteile ange- 
formt werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Ausgangsmaterial fur den PreB- so 
vorgang ein plattenformiges Material verwendet 
wird 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Ausgangsmaterial fur den PreB- 
vorgang wenigstens ein Kunststoff-Posten verwen- 65 
det wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Ausgangsmaterial fur den PreB- 



vorgang zuvor in das nicht ganz gcschlossene PreB- 
werkzeug eingespritzt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei Verwendung eines strangformi- 
gen Kunststoff-Postens dieser in der PreBform so 
angeordnet wird, daB er im wesentlichen in Rich- 
tung der groBten Erstreckung der PreBform ver- 
lauft 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein faserverstarkter Kunststoff fur die 
Herstellung des wenigstens einen Teilkorpers ver- 
wendet wird 

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB beim PreBvorgang eine Folie vor- 
zugsweise aus thermoplastischem Material mit 
dem sich dabei bildenden Teilkorper verbunden 
wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Folie mehrschichtig ausgebildet 
ist und zumindest eine Schicht enthak, die fur die 
umgebende Atmosphare/oder das Fullgut des Be- 
haiters als Barriereschicht wirkt. 

11. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein plattenformiges Material verwen- 
det wird, welches ein Laminar ist und wenigstens 
zwei Schichten aufweist, von denen eine als Barrie- 
reschicht ausgebildet sein kann. 

12. Hohlkorper, der zumindest uberwiegend aus 
thermoplastischem Kunststoff besteht und aus we- 
nigstens zwei fest miteinander verbundenen Teil- 
korpern (14, 30; 114, 130) zusammengesetzt ist, da- 
durch gekennzeichnet, daB wenigstens einer der 
Teilkorper (14, 30; 114, 130) im PreBverfahren her- 
gestellt ist 
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